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La presente invention a pour objet un emballage et son proc£d£ de 
fabrication, ledit emballage etant plus particulierement destine aux 
produits pateux. 

Les produits pateux, et plus particulierement les produits laitiers, 
5 sont generalement introduits a chaud dans leurs emballages, et par 
suite du refroidissement qu'ils subissent entre le moment de leur in- 
troduction dans 1' emballage et le moment ou ils parviennent au consom- 
mateur, ils adherent plus ou moins fortement sur les parois desdits 
emballages ; de ce fait, on 6prouve des difficulty a extraire le 
10 produit et bien souvent le consommateur ne peut eviter le contact 
manuel avec le produit. 

Pour rem^dier a cette difficult^, on a propose de placer le produit 
dans un emballage constitue par une enveloppe souple en matiere ther- 
moplastique qui est egalement introduite dans un support rigide en 

15 carton ou en matiere thermoplastique, et de placer une feuille de 

recouvrement sur le bord du support. Les enveloppes souples etant r6a- 
lisees B^parement des supports, ces demiers pr£sentent un volume beau- 
coup plus grand que les enveloppes remplies du produit a emballer, 
afin de pouvoir recueillir n'importe quelle enveloppe. Ceci entratne, 

20 d'une part, une utilisation plus importante de mat6riau, et, d ' autre 
part, la presence d'air entre les parois en regard de 1 ' enveloppe et 
du support. 

La presente invention a pour but de pallier les inconvenients precit6s 
et de mettre en oeuvre un procede pour la fabrication d'un double em- 
25 ballage dans lequel le produit introduit pourra Stre extrait tres fa- 
cilement et sans contact avec les mains des consommateurs lorsqu'il 
s'agit d'un produit consommable. 

A cet effet, 1 1 emballage en matiere thermoplastique , du type comportant 
un support rigide, une enveloppe souple placSe dans le support et en- 

30 tourant un produit et une feuille de recouvrement disposee sur le bord 
du support, est caract^rise en ce que dans celui-ci, le support et 
1' enveloppe sont de forme identique, ouverts sur une face et separ6s 
l'un de 1' autre, 1' enveloppe presente un bord plus etroit que celui 
du support, et la feuille de recouvrement est soudee sur la partie 

35 libre du bord du support. 

Un avantage du dispositif est qu'on est en presence d'un double embal- 
lage dont les elements, parfaitement identiques et superposes l'un 
sur 1' autre, ne permettent pas a I'air d'occuper l'espace compris entre 
les deux elements, d'ou un volume constant des emballages realises. 

40 En fin, s'il s'agit d'un produit consommable, 1' extraction du produit 
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ne presente aucune difficult* et supprirae le contact entre ledit pro- 
duit et les mains du consommateur . 

Le precede de fabrication de l'emballage consistant a former une serie 
de supports et d' enveloppes a partir de deux feuilles sUperposees de 
5 materiaux differents, a decouper les enveloppes, a placer chacune des 
enveloppes decoupees dans un support correspondant, a remplir 1 ' enve- 
loppe dans le support d'un produit a emballer, a appliquer une feuille 
de recouvrement sur le bord du support, et a decouper les supports 
coherents les uns aux autres en supports individuels ou en groupes 

10 de supports, est caracterise en ce qu'on superpose une premiere feuil- 
le plane thermoplastique mince a une deuxieme feuille thermoplasti- 
que de plus grande epaisseur, non adherente a la premiere lors de 
I'emboutissage, on emboutit les deux feuilles simultanement pour 
former 1'une, l'enveloppe, et l'autre, le support rigide, on souleve 

15 la feuille comportant les enveloppes formees, on decoupe les envelop- 
pes formees en elements separes, on introduit chaque Element ou envelop- 
pe prealablement decoupe sur le bord dans le support rigide correspon- 
dant forme simultanement avec ledit element decoupS, et apres remplis- 
sage de l'enveloppe dans le support d'un produit a emballer, on soude 

20 une feuille de recouvrement sur le bord libre du support, on decoupe , 
individuellement ou par series, les supports solidaires les uns des 
autres et contenant l'enveloppe et le produit et recouverts de la 
feuille de recouvrement au-dela du bord de l'enveloppe. 
Un avantage de la presente invention reside dans le fait que les ele- 

25 merits constitutifs du double emballage sont realises simultanement, 
ce qui necessite un poste d' emboutissage ou de forma'ge. 
D ' autres avantages ressortiront de la description donnee ci-dessous, 
a titre indicatif, mais non limitatif, et du dessin annexe, sur lequel : 

- la figure 1 est une representation schematique des differentes pha- 
30 ses du precede selon 1 ' invention ? 

- la figure 2 est une vue en coupe transversale des elements de l'em- 
ballage au moment ou on extrait le produit contenu dans 1' element 
mince de 1' element de base ; 

- la figure 3 est une vue schematique du produit quand on retire 1'em- 
35 ballage mince; et 

- la figure 4 est une vue en perspective de l'emballage lors de la 
separation de la feuille de recouvrement et du support rigide 

Une feuille de matiere thermoplastique tres mince et souple 1, derou- 
16e a partir d'un cylindre non represents, est amenee en superposition 
40 sur une deuxieme feuille de matiere thermoplastique 2, generalement 
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plus epaisse que la feuille 1 deroulee a partir d'un second cylindre 
non represents. 

Les deux feuilles 1 et 2 etant ainsi disposees et aniraees d'un mou- 
vement de translation, on les amene a un poste d' emboutissage ou de 
5 formage connu en soi et non represents, a I'aide duquel on realise 
simultanement sur les feuilles 1 et 2 des evidements 3 ouverts sur 
une face et vers le haut ? les deux feuilles 1 et 2 sont choisies 
dans deux materiaux differents qui ne se soudent pas lors du forma- 
ge simultane. Les deux feuilles etribouties 1 et 2 avancant dans la 

10 meme direction, on souleve la feuille superieure 1 par n'importe 

quel moyen approprie, tel que des galets, pour 1' eloigner de la feuil- 
le inferieure 2 ou feuille de support. Cette separation met en evi- 
dence deux series d ' evidements, une premiere serie pratiquee dans 
la feuille 1, dont les evidements appeles par la suite elements 4, 

15 sont destines a etre les enveloppes, et une deuxieme serie d' evide- 
ments pratiquee dans la feuille 2, dont les evidements, appeles par 
la suite elements 5, sont destines a etre les supports rigides. 
Les elements 4 parviennent a un premier poste de decoupage, represen- 
ts schema tiquement par les couteaux 6, au moyen duquel on decoupe 

20 chaque element 4 de la premiere serie, de maniere a menager sur ledit 
element 4 un bord 7 ; on peut egalement decouper dans cet .element 4 
des fentes 8,depuis le bord 7 jusqu'a la base de 1' element 4,suivant 
des generatrices reparties sur le pourtour. Durant le decoupage des 
elements 4, les elements 5 continuent leur avance de facon que, lors- 

25 que chaque element 4 est decoupe, il soit susceptible de retomber dans 
1* element 5 qui a subi le meme formage. On peut, de la meme maniere, 
par des pinces non representees, guider les elements 4,decoupes sur 
leur bord 7 au moyen des couteaux 6, jusqu'a un poste 14 ou 1 1 on 
realise le decoupage des fentes 8 ou des zones de moindre resistance 

30 avant 1 ' introduction des elements souples 4 dans leur element rigide 
correspondant 5. 

Les couples d' elements 4 et 5 ainsi reconstitues, on les amene a un 
poste de remplissage afin de remplir les elements 4 du produit a em- 
baller 11, puis a un poste de bouchage qui applique sur la face ou- 

35 verte des elements 4 et 5 une feuille de recouvrement 9. Cette der- 
niere-est soudee sur le bord libre 10 de 1 ' element 5, et, le cas 
echeant, en au moins un point ou endroit du bord 7 de 1' element 4. 
Les .emballages ,constitues par les couples d' elements 4 et 5 disposes 
l'un dans 1' autre, parviennent, apres le remplissage de 1' element 4 

40 du produit a emballer 11 et apres la mise en place de la feuille de 
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recouvrement 9, a un deuxieme poste de decoupage represents schemati- 
quement par les couteaux 12 qui decoupent chaque emballage ou une 
serie d'emballages en menageant un bord peripherique 13 autour des 
elements 5,plus large que le bord peripherique 7 de 1 'element 4,ou 
5 des rainures de separation sur les elements 5 solidaires les uns des 
autres . 

Une variante du procede consiste a menager des zones de moindre epai» 
seur dans les elements 4 au lieu des fentes 8. Si la feuille de mati >. 
re thermoplastique 1 est tres mince par rapport a la feuille de ma- 
10 tiere thermoplastique 2, ces zones de moindre epaisseur, et par con- 
sequent de moindre resistance, joueront le m§me rSle que les fentes 8. 
En effet, pour extraire le produit 11 de son emballage, on dSsolida- 
rise la feuille de recouvrement 9 du support rigide constitue par 
I 1 element 5. Cette feuille de recouvrement 9, si elle est solidaire 
15 de l'eiement 4, entraine ce dernier hors de 1 'element 5, (figure 4); 
apres enlevement de la feuille de recouvrement 9, on ecarte le bord' 
peripherique 7 du produit 11 ; deux cas sont alors possibles : soit 
l'eiement 4 est pourvu de fentes 8 et l'ouverture en eventail ne 
presente aucune difficulte, soit l'eiement 4 presente des zones de 
20 moindre resistance, et alors 1' effort exerce sur le bord peripheri- 
que 7 pour l'ecarter du produit 11 entraine le dechirement de l'eie- 
ment 4 a l'endroit des zones de moindre resistance (figure 3). 
L' emballage realise au moyen de ce precede est done constitue par un 
element 5 destine a §tre le support rigide dans lequel est place un 
25 element souple 4 destine a recevoir le produit a ernballer 11, cet 
element ou enveloppe 4 etant pourvu de fentes 8 ou de zones de moin- 
dre resistance disposees suivant un certain nombre de generatrices 
reparties sur le pourtour et presentant un bord 7 plus etroit que 
celui du support 5, et une feuille de recouvrement 9 soudee sur le 
30 bord 10 ou solidaire. du bord 10 et de 1' enveloppe 4. 

Le precede decrit plus haut convient parfaitement a la fabrication des 
emballages presentant des formes compliquees, 1 ' association de deux 
elements 4 et 5 etant faite trSs facilement puisque, d'une part, ces 
elements 4 et 5 ont des formes identiques et que, d' autre part, cha- 
35 que element decoupe 4 est replace immediatement aprSs son decoupage 
dans l'eiement 5 correspondant . Ainsi, quel que soit le produit a 
ernballer, il n'y a aucun risque, pour le consommateur , de toucher le 
produit qui apparalt entierement denude et reposant sur la base de 
son enveloppe. 

40 Bien entendu, la. presente invention n'est pas limitee au mode de r e a - 
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lisation decrit et represents , mais couvre au contraire toutes les 
variantes. II va de soi que, dans le cas des emballages destines a 
contenir des produits gSlatineux, il n'est pas necessaire de munir 
les elements 4 de fentes 8, afin que le prodult ne puisse s.'etendre 
5 entre les elements 4 et 5, 1' extraction d'un tel produit se faisant 
par simple press ion sur 1' Element 4. 

RESUME 

La presente invention a pour objet un emballage en matiere thermoplas- 
tique et son procede" de fabrication. 

10 I - L 1 emballage , du type comportant un support rigide, une enveloppe 
souple placee dans le support et entourant un produit et une feuille 
de recouvrement disposed sur le bord du support, est caracterise par 
les points suivants pris isolement ou en combinaison : 
1°- Dans 1' emballage en matiere thermoplastique, le support et I'en- 

15 veloppe sont de forme identique, ouverts sur une face et separes l'un 
de 1» autre, 1' enveloppe prSsente un bord plus etroit que celui du sup- 
port, et la feuille de recouvrement est soud£e sur la partie libre du 
bord du support. 

2°-r La feuille de recouvrement est, en outre, soudee en au moins un 
20 point ou endroit du bord de 1' enveloppe. 

3°- L r enveloppe presente des fentes ou des zones de moindre resistance 
suivant un certain nombre de generatrices reparties sur son pourtour . 

II - Le proc£d£ de fabrication de 1' emballage cons is tant a former une 
serie de supports et d'enveloppes a partir de deux feuilles superpo- 

25 sees de mat6riaux differents, a decouper les enveloppes, a placer 

chacune des enveloppes decoupees dans un support correspondant , ^ rem- 
plir 1' enveloppe dans le support d'un produit a emballer, a appliquer 
une feuille de recouvrement sur le bord du support, et a decouper les 
supports <-coherents- Les uns aux autres eh supports individuels ou en 

30 groupes de supports, est caracterise, selon 1' invention, par les points 
suivants pris isolement ou en combinaison : 

1°- On superpose une premiere feuille plane thermoplastique mince a 
une deuxieme feuille thermoplastique de plus grande epaisseur, non 
adherente a la premiere lors de 1 1 emboutissage, on emboutit les deux 
35 feuilles simultanement pour former l'une, 1' enveloppe, et 1' autre, le 
support rigide, on souleve la feuille comportant les enveloppes formers 
on decoupe les enveloppes formees en elements separes, on introduit 
chaque Element ou enveloppe prSalablement dScoupe sur le bord dans le 
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support rigide correspondant forme" simultan6raent avec ledit Element 
decoup6, et apres remplissage de l'enveloppe dans le support d'un 
produit a eraballer, on soude une feuille de recouvrement sur le bord 
libre du support, on decoupe individuellement ou par series les sup- 
5 ports solidaires les uns des autres et contenant 1 * enveloppe et le 
produit et recouverts de la feuille de recouvrement au-dela du bord 
de l'enveloppe. 

2°- On ddcoupe chaque enveloppe suivant un certain nombre de genera- 
trices r£parties sur son pourtour. 
10 3°- On menage sur le pourtour de chaque enveloppe un certain nombre 
de zones de moindre resistance. 

4°- On realise le decoupage des fentes ou le management de zones de 
moindre resistance dans les enveloppes formers apres le decoupage du 
bord, a une largeur inf£rieure a celle du bord definitif du support, 
15 et en meme temps que 1 ' introduction de ladite enveloppe dans le sup- 
port rigide. 

5°- On soude la feuille de recouvrement sur le bord libre du support 
et, le cas £ch£ant, en au moins un point ou endroit du bord de l'en- 
veloppe. 



